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Abstract of DE1 9802048 

The tool has two or more independent hot runner systems 
(3,4), each with a needle valve (5,6,7) opposite the 
component. Location of the injection points and hot 
runners is determined by the rheological composition of 
core/skin material and flow through these can be freely 
chosen in the injection tool. Preferred Features: Hot runner 
channels may be located in both the moving and fixed tool 
halves. Each hot runner channel (3,4) may have either a 
single or an unlimited number of hot runner nozzles 
(13,14), each of which can be independently controlled. 
Additional independently controlled hot runner channels 
may be incorporated to allow additional materials to be 
injected, e.g. for injecting three melt components in the 
molding. The independent hot runners permit cascade 
injection molding or the introducing of core material into 
specific areas. The locations in the component at which 
core and skin material or only skin material exist are 
controlled by closing or opening the hot runners. In an 
alternative tool design closure of the hot runner channels 
may also be effected by moving slides between the hot 
runner and component A runner between the component 
and hot runner channels may also be closed by moving 
slides. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ SpritzgieSwerkzeug partielle Injektion 

(57) Aus funktionalen Grunden kann es notwendig werden, 
in ein Formteil (Zeichnung Seite 1; 8 = Formteil, 9 = Au- 
Senhaut des Formteils) einen Kem (Zeichnung Seite 1; 10 
= Kern) aus einem anderen Material einzubringen. Dieser 
Kern kann z. B. aus Recycling material, treibmittelhaltigem 
Material, glasfaserverstarktem oder gefuiltem Material 
etc. bestehen. Es entsteht hierdurch ein Formteil mit an- 
deren Eigenschaften gegenuber dem Standardspritzgie- 
Ben mit einem Material. 

Fur die Partielle Injektion ist ein SpritzgieBwerkzeug fur 
eine SpritzgieBmaschine mit mindestens 2 vollig unab- 
hangigen HeiSkanatsystemen und deren VerschlieSbar- 
keit (z. B. NadelverschluB) notwendig. 
Je nach Anordnung und Ansteuerung der HeiBkanalsy- 
steme bzw. deren Nadelverschlusse entsteht ein Formteil 
mit komplett ausgebildetem Kern oder ein Formteil, wel- 
ches nur teilweise Bereiche mit Kern materia I enthalt. 
Durch ein fur die Partielle Injektion geeignetes SpritzgieB- 
werkzeug ist es moglich, diesen Kern partiell bzw. nach 
Zielvorgabe beliebig zu erzeugen, ohne das auBere Er- 
scheinungsbild des Formteils zu verandern. Herkommli- 
che Co-lnjektions-Verfahren lassen eine Beeinflussung 
der raumlichen Ausdehnung des Kerns in diesem Urn- 
fang nicht zu, sondern sind von den rheologischen Eigen- 
schaften des SpritzgieBmaterials direkt abhangig. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein SpritzgieBwerkzeug 
fiir eine SprilzgieBmaschine mit mindestens 2 vollig unab- 
hangigen HeiBkanalsystemen zur Herstellung von aus men- 5 
reren Kunststoffmaterialien bestehenden Formteilen. Die 
-HeiBkanalsysteme sind verschlieBbar, z. B. durch einen Na- 
delverschluB, Schieber etc. welche die Verbindung zwiscben 
Kavitat und HeiBkanal unterbrechen. Hierdurch wird er- 
reicht, daB die Schmelze strome zeitbch und ortlich unab- 10 
hangig eingebracht werden konnen. Gleichzeitig sind die 
ProzeBparameter auf das jeweilige Material optimal einstell- 
bar und bis zum Zusammentreffen in der Kavitat untereinan- 
der unbeeinfluBt. 

Die Anordnung der HeiBkanalsysteme ist grundsatzlich 15 
frei wahlbar und nur von der Bedingung abhangig in wel- 
chem Formteilbereich und in welcher Auspragung ein Kem 
aus dem zweiten Material entstehen soli. 

Herkommliche Co-Injektions-Verfahren lassen eine Be- 
einflussung der raumlichen Ausdehnung des Kerns nicht zu, 20 
sondem sind von den rheologischen Eigenschaften direkt 
abhangig und nur wenig beeinfluBbar. 

Nachteile der bekannten Co-Injektions-Verfahren sind 
Bereiche im Formteil mit zufalligem Aufbau eines Kerns 
bzw. Bereiche im Formteil wo grundsatzlich kein Kern ent- 25 
stehen kann. Desweiteren konnen die beiden Schmelze- 
strome (Materialien), nach dem Zusarnmentreffen in der Ka- 
vitat, nicht unabhangig voneinander gesteuert werden. 

Die Aufgabe der Erfindung ist es eine Moglichkeit zu fin- 
den bei der mindestens zwei Materialien im schmelzflussi- 30 
gen Zustand an frei wahlbaren Orten in der Kavitat zusam- 
mentreffen und danach noch regelbar sind. Hierdurch ent- 
steht ein Mehrkomponenten-SpritzgieBteil mit gewunsch- 
tem Aufbau eines Kernes aus anderem Material. 

Dieses wird erfindungsgemaB dadurch erreicht, daB min- 35 
destens zwei unabhangige HeiBkanalsysteme (Zeichnung 
Seite 1) mit VerschluBmoglichkeit (z.B. NadelverschluB 
etc.) und freier Wahl des Ortes fiir die Anbindung zwischen 
Kavitat und HeiBkanal gegeben sind. 

Zeichnung Seite 1 zeigt in einem schematisch gehaltenen 40 
Schnitt reprasentativ ein solches SpritzgieBwerkzeug. Das 
dargestellte SpritzgieBwerkzeug besteht aus zwei Werk- 
zeughalften (1, 2), die entlang der Werkzeugtrennung (11) 
getrennt sind. In der Formtrennung liegt die Kavitat (8), 
welche das herzustellende Formteil (aus mehreren Materia- 45 
hen) aufnimmt. Die HeiBkanale (3, 4) sind mit getrennter 
Temperaturregelung ausgestattet 

Nach dem Offhen der VerschluBnadel (7) wird uber den 
HeiBkanal (4) zuerst das Hautmaterial eingespritzt und 
kommt vor der HeiBkanalduse 14 zum Stehen. Das Kernma- 50 
terial wird uber den HeiBkanal (3) eingebracht. Die Ver- 
schluBnadel (7) wird geschlossen und die VerschluBnadel 
(6) geoffhet. Nach dem Uberstromen der VerschluBnadel (5) 
schlieBt (6) und (5) offhet. Das Kernmaterial treibt das Haut- 
material bis zum Formteilende voran. 55 

Die Spritzeinheiten (15, 16) konnen in beliebiger raumli- 
cher Anordnung um die nicht dargestellte SchlieBeinheit an- 
geordnet sein. Jede Spritzeinheit ist so angeordnet, daB der 
zugehorige HeiBkanal auf direktem Weg erreicht wird. 

Fiir jedes zusatzliche Kemmaterial ist entsprechend ein 60 
weitere HeiBkanal mit VerschluBmoglichkeit notwendig. 

An jedem HeiBkanal kann eine beliebige Anzahl von 
HeiBkanaldusen angebracht werden, um mehrere Kavitaten 
im Werkzeug innerhalb eines Zykluses zu fertigen oder auch 
um zusatzliche Anspritzpunkte pro Kavitat zu gewinnen. 65 

Zeichnung Seite 2 zeigt in einem schematisch gehaltenem 
Schnitt eine Werkzeugausfuhrung mit mit einem AnguBver- 
teiler (21) zwischen den Formteilen (25, 27) und dem HeiB- 
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kanal (23) bzw. der HeiBkanalduse (24) ohne Nadelver- 
schluB. 

Ober die Schieber (20, 22) wird der VerschluB zwischen 
HeiBkanal und Formteil hergestellt. Der HeiBkanal des 
zweiten Materials ist in diesem Schnitt nicht sichtbar. Die 
Auswerfer (26) sind um die Schieber (20, 22) gruppiert. 

Die Lage der Schieber kann sowohl direkt am Formteil 
liegen (20), als auch beliebig (22) am AnguBverteiler (21). 
Diese Ausfiihrung der HeiBkanalduse kann sinngemaB fur 
alle Materialien und damit entsprechend alle verwendeten 
HeiBkanale bzw. HeiBkanaldusen innerhalb des SpritzgieB- 
werkzeuges angewendet sein. 

Alle bekannten Konstruktionsmerkmale von SpritzgieB- 
werkzeugen, z. B. Schieber, Abschraubeinheiten, bewegli- 
che Platten, Auswerfer etc. konnen weiterhin in diese Werk- 
zeuge eingebracht werden. 

Auch Sonderverfahren wie die Gasinnendrucktechnik 
oder das Folienhinterspritzen etc. sind in diesem Werkzeug 
realisierbar. 

Patentanspruche 

1. Ein SpritzgieBwerkzeug fur eine SpritzgieBma- 
schine mit einer feststehenden und einer verfahrbaren 
Formu^gerplatte und einem aus zwei Formhalften (1, 
2) bestehenden SpritzgieBwerkzeug, wobei das Spritz- 
gieBwerkzeug insbesondere zur Herstellung von aus 
mehreren Kunststoffmaterialien bestehenden Spritztei- 
len (8) geeignet ist, ist dadurch gekennzeichnet, daB 
in dem SpritzgieBwerkzeug zwei unabhangige HeiBka- 
nalsysteme (3, 4) vorhanden sind und mit einer Ver- 
schluBmoglichkeit (5, 6, 7) [hier: NadelverschluB] ge- 
geniiber dem Formteil und dem jeweils anderem HeiB- 
kanal ausgestattet sind. Die Anordnung der Anspritz- 
punkte und damit der HeiBkanale ist durch die rheolo- 
gische Zielsetzung (Kemmaterial/Hautmaterial) vorge- 
geben und im SpritzgieBwerkzeug selbst frei wahlbar. 

2. Die VerschluBmoglichkeit der HeiBkanale gegen- 
uber den Formteilen nach Anspruch 1 ist auch uber be- 
wegliche Schieber (20, 22) auBerhalb des HeiBkanals 
moglich. Diese Schieber unterbrechen die Verbindung 
zwischen HeiBkanal und Formteil. 

3. Zwischen Formteil und HeiBkanalen nach Anspruch 
1 kann ein AnguBverteiler (21) liegen, welcher wie- 
derum uber bewegliche Schieber (20, 22) verschlieBbar 
ist. 

4. Die prinzipielle Notwendigkeit von zwei unabhan- 
gigen HeiBkanalen nach Anspruch 1 ermoglicht ohne 
groBere Einschrankungen die Verwendung von Schie- 
bern, Kemziigen, beweglichen Platten etc. und erlaubt 
alle gestalterischen Freiheiten des Werkzeugaufbaus. 
Die Anordnung der HeiBkanale ist daher in der verfahr- » 
baren als auch in der feststehenden Werkzeughalfte 
moglich. 

5. Die HeiBkanale (3, 4, 23) im Werkzeug nach An- 
spruch 1 konnen jeweils eine HeiBkanalduse (12) oder 
eine unbegrenzte Anzahl von HeiBkanaldusen (13, 14) 
haben. Jede einzelne HeiBkanalduse besitzt eine steuer^ 
bare VerschluBmoglichkeit (5, 6, 7, 20, 22). 

6. Die beiden HeiBkanale nach Anspruch 1 konnen um 
weitere HeiBkanale erweitert werden, um zusatzliche 
Materialien (z. B. drei-Komponenten) in die jeweiligen 
Formteile einzubringen. Jeder weitere HeiBkanal ist se- 
parat verschlieB- und regelbar nach Anspruch 1 bis 5. 

7. Die unabhangigen HeiBkanalsysteme (3, 4) mit Ver- 
schluBmoglichkeit nach Anspruch 1 erlauben auch den 
Betrieb des sogenannten KaskadenspritzgieBen oder 
das bereichsweise Einbringen von Kernmaterial 
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(Formteilbereiche ohne Kemmaterial sind mogtich). 
An welchen Orten im Fonnteil Kern- und Hautmaterial 
oder nur Hautmaterial ohne Kemmaterial entstehen, 
wird durcb die verschlieBbaren HeiBkanale gesteuert. 
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